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A method of producing a skin-covered foamed 
plastic article, which includes preparing a lower 
mold which has a cavity formed therein; putting a 
bag-shaped outer skin member into the cavity, 
the skin member having a porous inner layer; 
pouring a foamable material for the foamed 
plastic article into the bag-shaped outer skin 
member; and adjusting a pressure which is 
created in the cavity due to foaming of the 
foamable material. 
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© Verfahren zur Herstellung eines geschaumten Kunststoffteiles mit einer Deckschicht, einer Einrichtung hierfur 
sowie Kunststoffteil 



in 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
geschSumten Kunststoff-Polsters mit einer Deckschicht 
sowie eine Polsterung aus Kunststoff materia I und eine Ein- 
richtung hierfur. 

Erfindungsgemafc wird ein Formhohlraum mit einer taschen- 
formigen Deckschicht (32) ausgekleidet, die aus einer Au- 
Senlage (34) und einer Innenlage (34) aus ausgesch3umtem 
pordsen Kunststoffmaterial besteht und es wird flussiges. 
schaumbares Kunststoffmaterial in den mit dem Deck- 
schichtteil (32) ausgekleideten Formhohlraum (d) zur innigen 
Verbindung von Grundkorper (31) und Deckschicht (32) ein- 
gegossen. WShrend des Ausschdumens findet eine zeitlich 
gesteuerte Druckenttastung und/oder Druckbeaufschla- 
gung des Formhohlraumes statt, so daB eine gleichmaSige 
Verbindung des Grundkorpers (31) mit der Deckschicht (32) 
erfolgt. 

Die Erfindung ist bei der Herstellung von Kunststoff- Form - 
teilen, insbesondere fur Kraftf ahrzeugpolster, einsetzbar. 



FIO.I 

19 33a 




33 34, 



CO 
00 
CO 

UJ 



BUNDESORUCKEREI 03.89 908 819/614 S/60 



OS 38 37 058 



Beschreibung 



Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines geschaumten Kunststoff- 
teiles mit einer Deckschicht und insbesondere ein Ver- 
fahren zur Herstellung des Tefles, das allgemein durch 
die Schritte des Einsetzen eines taschenffirmigen auBe- 
ren Deckschichtteiles einen Formhohlraum einer Form, 
das EingieBen eines schaumbaren flflssigen Materials in 
das Deckschichtteil und Ausnarten des Materiales ent- 
hfllt Die Erfindung betrifft ferner ein Kunststoffteil, 
vorzugsweise hergestellt nach dies em Verfahren sowie 
eine Einrichtung zur Herstellung des Kunststofftefles. 

Bisher ist auf dem Gebiet der Herstellung von Sitzen, 
insbesondere Kraftfahrzeugsitzen. ein sogenanntes ge- 
schaumtes Kunststoffpolster mit einer Deckschicht 
weithin als Kissentefl eines Shzkissens und/oder emer 
ROckenlehne des Sitzes verwendet worden. Ublicher- 
weise wird das Polster mit der Deckschicht durch Ein- 
gieBen eines schaumbaren flussigen Materials in ein ta- 
schenfdrmiges auBeres Deckschichtteil hergestellt, wel- 
ches in einer Form festgehalten wurde und anschlieBend 
wurde das Formteil in geeigneter Weise ausgehartet 

Unter verschiedenen anderen Deckschichtteilen gibt 
es eine Art, die aus einer Auflenlage eines Textilmateria- 
les besteht und eine Innenlage aus geschaumten Kunst- 
stoff-Foliematerial aufweist, wie zJB. Ianiinierten Ureth- 
anschaum oder dergleichen, das entlang der Innenflache 
der auBeren Lage angeordnet war. Wenn jedoch em 
derartiges Deckschichtteil bei der Herstellung des ge- 
schaumten Kunststoffpolsters mit Deckschicht verwen- 
det wurde, neigt die AuBenhaut des Produktes dazu, 
eine ungieichmaBige HSrte und Festigkeit und/oder Fle- 
xibiiitat fiber seine AuBenflache aufzuweisen. Dies rQhrt 
daher, daB bei der Einbringung des schaumbaren Mate- 
rials in das taschenfOrmige auBere Deckschichtteil die- 
ser Art das Material in die Innenlage eindringt, jedoch 
eine ungieichmaBige Impragnierung des Materials im 
auBeren Deckschichtteil veranlaBt wird. Tatsachhch ist 
das Urethan-Schaumlaminat von einem porosen Mate- 
rialaufbau, der es gestattet. daB das flQssige Material m 
das Laminat eindringt. 

Es ist daher ein 25el der vorUegenden Erfindung, em 
Verfahren zur Herstellung eines geschaumten Kunst- 
stofftefles mit einer Deckschicht zu schaffen, welches 
die vorerwahnten Nachteile nicht aufweist. Der Erfin- 
dung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, em geschaum- 
tes Kunststoffteu mit einer Deckschicht herzustellen, 
das sich durch homogene Eigenschaften auszeichnet so- 
wie eine Einrichtung zu dessen Herstellung anzugeben. 

ErfindungsgemaB umfaBt das Verfahren zur Herstel- 
lung eines geschaumten Kunststofftefles mit einer 
Deckschicht die Verfahrensschritte Vorbereiten emer 
unteren Form, in der ein Formhohlraum ausgenommen 
ist, Einsetzen eines taschenfarmigen auBeren Deck- 
schichtteiles in den Formhohlraum, wobei das Deck- 
schichtteil eine porose Innenlage aufweist, EingieBen 
eines schaumbaren Materials fQr das geschaumte 
Kunststoffteil in das taschenformige auBere Deck- 
schichtteil und Einstellen eines Druckes, der sich un 
Formhohlraum infolge des Schaumens des schaumba- 
ren Materials ausbildet. 

ErfindungsgemaB zeichnet sich das KunststoH-Form- 
teil durch einen geschaumten Grundkfirper aus Poly- 
urethan aus, der in inniger Verbindung mit emer auBe- 
ren Deckschicht ist. die ihrerseits eine AuBenlage und 
einen Innenlage aufweist, wobei die Innenlage aus poro- 
sem, geschaumten Material besteht, mit der das ge- 



schaumte Material des Grundkdrpers eine innige Ver- 
bindung bildet . t t . ^. . , 

ErfindungsgemaB zeichnet sich die Einrichtung zur 
Herstellung des mit einer Deckschicht versehenen 
5 Kunststofftefles aus durch eine untere Form mit einem 
Formhohlraum, einer oberen Form, die auf die untere 
Form aufgesetzt wird, einer Dichtungseinrichtung zura 
Abdichten der Eingriffsteile oder Auflageteile von obe- 
rer und unterer Form aufeinander, urn Merdurch den 
10 Formhohlraum abdichtend zu umschlieBen, eine Lei- 
tung, die mit einem Ende in den Formhohlraum mundet 
und mit dem anderen Ende mit der AiiBenatmosphare 
kommuniziert; mit einem Druckmesser, der mit der Li- 
ning verbunden ist und einem Drucksteuerventil, das 
15 mit dem anderen Ende verbunden ist 

Bevorzugte Ausgestaltungen des Erfindungsgegen- 
standes sind in den UnteransprQchen dargelegt. 

Weitere Ziele und Vorteile der vorliegenden Erfin- 
dung werden anhand der nachfolgenden Beschreibung 
20 eines AusfOhrungsbeispieles derselben in Verbindung 
mit den beigefugten Zeichnungen erlautert. In diesen 

zeigen: . „ _ 

Fig. 1 eine Schnittdarsteilung emer Formanordnung, 
die in dem Verfahren nach der vorUegenden Erfindung 
25 verwendet wird, . 

Fig. 2 ein Diagramm, das die Beziehung zwiscnen 
dem Druck in der Form und der Dicke der (mit dem 
schaumbaren Material impragnierten) materialimpra- 
gniertenTeile des auBeren Deckschichtteiles zeigt, und 
30 Fig. 3 eine Schnittdarsteilung eines geschaumten, mit 
einer Deckschicht bzw. einem Deckschichtteil versehe- 
nen Kunststoffpolsters, hergestellt nach der vorUegen- 
den Erfindung, jedoch das Prinzip eines zweiten AusfOh- 
rungsbeispieles der vorUegenden Erfindung verdeut- 

35 U °B«ug nehmend auf Fig. 1 ist in dieser eine Forman- 
ordnung 11 gezeigt, die in dem Verfahren nach der vor- 
Uegenden Erfindung verwendet wird Die Formanord- 
nung 11 umfaBt eine untere Form 12 mit einem Form- 
40 hohlraum "d", der so gestaltet ist, daB er mit der ^Kontur 
des Polsterkarpers, der hergestellt werden soil, uber- 
einstimmt und umfaBt eine obere Form 13, die auf die 
untere Form 12 in der gezeigten Weise aufgesetzt wird. 
Obwohl dies nicht in der Zeichnung dargesteUt ist, kann, 
45 falls dies erforderUch ist, eine geeignete Kernf orm, dJi. 
erne Form mit emem Kern, verwendet werden. 

Mit dem Bezugszeichen 17 ist em Haltekorper fttr em 
Deckschichtteil bezeichnet, der durch die jeweihgen 
Eingriffsbereiche 15 der unteren und oberen Form 12 
so undl3begrenztundgebUdetistDasheiBtbeimGieB^ 
haben die Emgriffsabschnitte 15 zwiscnen sich einen 
Umfangskantenabschnitt 32a eines auBeren Haut- oder 
Deckschichtteiles 32, urn dieses relativ zu der Forman- 
ordnung 11 festzulegen. Eine Dichtung 18 ist an emem 
55 Flachbereich des AuBenumfanges der unteren Form 12 
eingesetzt, urn eine Abdichtung zwischen den beiden 
Formen 12 und 13 herzustellen. Die obere Form .13 ist 
mit einer Bohrung 13a yersehen, in die em GieBkopf 19 
einer ZufOrdereinrichtung fur das schSumbare Material 
go fnicht gezeigt) von auBen her einsetzbar ist . 

Die imtere Form 12 ist mit einer Dnictoteuervornch- 
tung 13 ausgerustet, urn den Druck in dem Formhohl- 
raum Vder Form 12 zu steuern. Die Drucksteuervor- 
ricfatung 21 umfaBt ein Rohr 22, das durch erne Bohrung 
65 12* ausgebfldet in der unteren Form 12 in dem Form- 
hohlraum ~d M mundet, einen Druckmesser 23, der mit 
dem Rohr 22 verbunden ist, urn den Druck un Form- 
hohlraum *tf"zu messen und ein DrucksteuerventU 25, 
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verbunden mit dem Rohr 22. Das Drucksteuerventil 24 
dffnet und kommt in Durchgangsstellung, wenn der 
Druckmesser 23 anzeigt, daB der Druck im Formhohl- 
raum °cT einen bestimmten Wert Qbersteigt 

Nachfolgend werden die Verfahrensschritte zur Her- 5 
steilung eines geschaumten Kunststoff- Polsterteiles, das 
mit einer Deckschicht versehen ist, eriautert 

Zuerst wird ein taschenfdrmiges auBeres Haut- oder 
Deckschichtteil 32 in den Formhohlraum ^"der unte- 
ren Form 12 eingesetzt, wobei der Umfangskantenbe- 10 
reich 32a dieses Deckschichtteiles 12 auf dem Eingriffs- 
abschnitt 15 der unteren Form 12 aufliegt und anschlie- 
Bend wird die obere Form 13 auf die untere Form 12 so 
aufgesetzt, wie dies in Fig, 1 gezeigt ist Das auBere 
Deckschichtteil 32 ist von der eingangs erwahnten Art, 15 
dJi. des Typs f der eine AuBenlage 33 aus Textilmaterial 
oder Kunststoff aufweist und eine Innenlage 34 aus po- 
rdsem, geschaumten Kunststoff-Foiienmaterial besitzt 
Die Innenlage besteht z.B. aus laminiertem Urethan- 
schaum oder dergleichen, das auf eine RUckseite der 20 
AuBenlage 33 auflaminiert bzw. aufgebracht ist Vor- 
zugsweise besteht die Innenlage 34 aus einer pordsen 
Urethanschaumfolie, die eine Dicke im Bereich von un- 
gefahr 2 mm bis ungefahr 20 mm aufweist AnschlieBend 
wird der GieBkopf 19 der MaterialzufQhrungseinrich- 25 
tung in die Bohrung 13a der oberen Form 13 eingesetzt 
und ein flussiges schaumbares Material far ein ge- 
schaumtes Polyurethan wird in das taschenfdrmige au- 
Bere Deckschichtteil 32 eingegossen. Aus den bereits 
erwahnten Grtinden dringt ein Teil des flussigen Materi- 30 
ales in die pordse Innenlage 34 des auBeren Deck- 
schichtteiles 32 ein. AnschlieBend wird das Material un- 
ter den bekannten Umstanden fflr eine bestimmte Zeit 
ausgehartet 

Wahrend des Aushartens des Materials erhdht sich 35 
der Druck in dem Formhohlraum "d* insbesondere der 
Druck in einem Zwischenraum, der zwischen dem auBe- 
ren Deckschichtteil 32 und einer Wandung, begrenzend 
den Formhohlraum "c/'begrenzt wird, allmahlich infolge 
des Schaumens des Materials, das den Raum in dem 40 
Formhohlraum "d" ausfullt 

Untersuchungen haben ergeben, daB das Eindringen 
des Materiales in die Innenlage 34 gleichm&Big erreicht 
wird, wenn das Ausharten des Materiales unter einem 
bestimmten Druck ausgeftihrt wird und die Untersu- 45 
chungen haben auch ergeben, daB die Dicke des mit 
dem Ausschaumungsmaterial impragnierten Teiles 36 
(siehe Fig. 3) der Innenlage 34 des auBeren Deckschicht- 
teiles 32 von dem sich im Formhohlraum Vaufbauen- 
den Druck abhangt Fig. 2 zeigt als Diagramm das Er- 50 
gebnis einer solchen Untersuchung fur den Fall der Ver- 
wendung einer Innenlage 34 von 15 mm Dicke. 

Tatsachlich betrug die Dicke des mit dem geschaum- 
ten Material impragnierten Teiles 36 der Innenlage 34 
ungefahr 4 mm, wenn das Ausharten des Materiales 55 
unter einem Druck von ungefahr 0,5 kg/cm 2 durchge- 
fflhrt wurde, wahrend eine Dicke von ungefahr 2 mm 
beobachtet wurde, wenn der Druck ungefahr 03 kg/cm 2 
betrug. AuBerdem betrug die Dicke ungefahr 10 mm 
wenn der Druck 0,2 kg/cm 2 (jeweils AtmospharenOber- 60 
druck) betrug. 

So mit wird es mdglich, unter Bezugnahme auf die 
Beziehung, die im Diagramm gemaB Fig. 2 wiedergege- 
ben ist, durch Einstellen des kriuschen Wertes des 
Drucksteuerventiles 24, die Innenlage 34 des auBeren 63 
Deckschichtteiles 32 mit einem Schaumstoffmaterial- 
impragnierten Teil bzw. einer bestimmten Schichtdicke 
36 zu versehen, je nachdem welche Ausschaumungstief e 
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der Deckschicht 34 gewQnscht wird 

Obwohl die vorerwahnte Beschreibung auf Verfah- 
rensschritte gerichtet ist, bei der die obere Form auf die 
untere Form aufgesetzt ist, ehe das schaumbare Materi- 
al in den Formhohlraum der unteren Form eingegossen 
wird, kann die obere Form auch auf die untere Form 
aufgesetzt werden, nachdem das Material in den Form- 
hohlraum eingegossen wurde. 

Der erfindungsgemaBe Kunststoffkdrper ergibt sich 
aus der Darstellung gemaB Fig. 1, nach dem Entnehmen 
aus der Form und Abtrennen des auBeren Umfangsran- 
des 32a des Deckschichtteiles 3Z Der Kunststoffkdrper 
zeichnet sich durch gieichmaBige Eigenschaften und ei- 
ne innige Verbindung von geschaumtem Grundkdrper 
mit der Innenlage 34 der Deckschicht 32 und dadurch 
mit der gesamten AuBenhaut (Deckschicht) 232 des Pol- 
sterkdrpers aus. 

Das Verfahren zur Herstellung eines geschaumten 
Kunsttoffartikels mit einer Deckschicht zeichnet sich 
durch die Schritte aus der Herstellung einer unteren 
Form, in der ein Formhohlraum ausgebildet ist, des Ein- 
setzens des taschenfdrmigen auBeren Deckschichtteiles 
in den Formhohlraum, wobei das Deckschichtteil eine 
pordse Innenlage aufweist, durch das EingieBen eines 
schaumbaren Materiales fur das geschaumte Kuhst- 
stoffteil in das taschenfdrmige auBere Deckschichtteil 
und die Einstellung eines bestimmten Druckes, der sich 
im Formhohlraum infolge des Schaumens des schaum- 
baren Materials ausbildet 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung eines geschaumten 
Kunststoff teiles mit einer Deckschicht, gekenn- 
zeichnet durch die Schritte: 

(a) Vorbereiten einer unteren Form (12), in der 
ein Formhohlraum (d) ausgebildet ist, 

(b) Einsetzen eines taschenfdrmigen auBeren 
Deckschichtteiles (32) in den Formhohlraum 
(d), wobei das Deckschichtteil (32) eine pordse 
Innenlage (34) aufweist, 

(c) EingieBen eines schaumbaren Materials fur 
das geschaumte Kunststoffteil in das taschen- 
fOrmige auBere Deckschichtteil (32), und 

(d) Einstellen eines Druckes in dem Formhohl- 
raum (d), der in der Form infolge des Schau- 
mens des schaumbaren Materiales entsteht 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schritt (c) ausgefflhrt wird, nach- 
dem eine obere Form (13) auf die untere Form 
derart aufgesetzt wurde, daB der Formhohlraum (cO 
abdichtend verschlossen ist 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Druck derjenige ist, der in einem 
abgeschlossenen Spalt, gebildet zwischen einer Au- 
Benflache des auBeren Deckschichtteiles (32) und 
einer Inn en wandung des Formhohiraumes (d), ent- 
steht 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das taschenfdrmige Deckschichtteil 
(32) eine AuBenlage (33) und eine Innenlage (34), 
mit der die AuBenlage an ihrer RQckseite beschich- 
tet ist, aufweist, wobei die Innenlage (33) aus einem 
pordsen, geschaumten Material besteht, welches 
das Eindringen des schaumbaren Materiales in die- 
ses gestattet 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das schaumbare Material ein flussiges 
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Material fOr geschaumtes Polyurethan ist 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Einstellen des Dnxckes durch Ver- 
binden des eingeschlossenen Zwischenraumes mit 
der Auflenatmosphare erfolgt, wenn der Druck im 5 
Formhohlraum (d) auf einen bestiimnten Wert an- 
steigt 

7. Einrichtung zur Herstellung eines geschaumten 
Kunststofftefles mit einer Deckschicht, gekenn- 
zeichnet durch: 10 
einer unteren Form (12), in der ein Formhohlraum 
(d) ausgenommen ist, 

einer oberen Form (13), die auf die untere Form 
(12)aufsetzbarist 

eine Dichtungseinrichtung (18) zum Abdichten der 15 
EingriSsbereiche von unterer und oberen Form (12, 
13), urn hierdurch abdichtend den Formhohlraum 
(d) einzuschliefien, 

eine Leitung (22), deren eines Ende mit dem Form- 
hohlraum (d) verbunden ist und deren anderes En- 20 
de der AuBenatmosphare ausgesetzt ist, 
einen Druckmesser (23), der mit der Leitung (22) 
verbunden 1st, und 

ein Drucksteuerventil (24^ das mit dem anderen 
Ende der Leitung (22) verbunden ist 25 
8. Eine Einrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die obere Form (13) eine Boh- 
rung(13a) aufweist, in die ein Material-EingieBkopf 
(19) einer MaterialzufOhrungseinrichtung einsetz- 

barist. 30 
a Kunststoffteil, insbesondere hergestellt nach dem 
Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Kunststoffkorper einen geschaumten 
GrundkSrper (31) aufweist, der gieichmaBig mit ei- 
ner Deckschicht (32) in inniger Verbindung ist, wo- 35 
bei die Deckschicht (32) eine AuBenlage (33) aus 
Textilmaterial oder Kunststoff-Folienmaterial und 
eine Innenlage (34) aus porasem, geschaumten 
Kunststoff-Folienmaterial, wie z3. laminiertem 
Urethanschaum aufweist, die Innenlage (34) auf die 40 
Ruckseite der AuBenlage (33) auflaminiert ist und 
die Innenlage (34) der Deckschicht (32) mit dem 
Grundkorper (31) schaumend vernetzt ist 
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